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Nutzfahrzeugs

(57) Die Erfindung betrifft ein Gelenklager, insbeson-
dere an einer Vorderachse einer Einzelradaufhängung
eines Nutzfahrzeugs mit einer Gelenkbuchse (2) beste-
hend aus einem inneren Metallteil (3) als ersten Lagerteil,
auf dem eine umfangsseitige Elastomerschicht (4) fest-
haftend angebracht ist, und mit einem Aufnahmeauge
(6) als zweitem Lagerteil, in das die Gelenkbuchse (2)
mit radialer Vorspannung in der Elastomerschicht (4) ein-
gepresst ist. Erfindungsgemäß sind durch die Elastomer-
schicht (4) wenigstens eine Eingriffausnehmung (21) und

darunter zugeordnet im inneren Metallteil (3) eine Ab-
stützausnehmung (9) angeordnet, wobei die Abstützaus-
nehmung (9) inseitig eine Elastomerauflage (11) auf-
weist. Zwischen dem Aufnahmeauge (6) und der Elasto-
merschicht (4) ist ein Außenrohrteil (5) eingesetzt, das
wenigstens einen radial nach innen gerichteten Abstütz-
vorsprung (25) aufweist, der durch die Eingriffausneh-
mung (21) in die Abstützausnehmung (9) eingreift. Da-
durch wird ein relativ verdrehweiches Gelenklager mit
hoher axialer und radialer Federsteifigkeit geschaffen.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Gelenklager, insbe-
sondere an einer Vorderachse einer Einzelradaufhän-
gung eines Nutzfahrzeugs nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.
�[0002] Ein gattungsgemäßes bekanntes Gelenklager
(DE 41 27 092 C1) besteht aus einer Gelenkbuchse als
Elastomermetallteil mit einem inneren Metallteil als er-
stem Lagerteil, das mit einem Fahrzeugaufbau verbind-
bar ist und auf dem eine umfangsseitige Elastomer-
schicht festhaftend angebracht ist in der Art einer aufvul-
kanisierten Gummischicht. Zudem besteht das Gelen-
klager aus einem Aufnahmeauge als zweitem Lagerteil,
in das die Gelenkbuchse mit radialer Vorspannung in der
Elastomerschicht eingebracht ist. Das Aufnahmeauge ist
hier am Ende eines Achslenkers angeordnet.
�[0003] Konkret ist hier die Gummischicht in ihrer axia-
len Längsmitte durch eine umlaufende Ausnehmung in
zwei seitliche Gelenkbuchsenbereiche geteilt, wobei in
deren Gummischichten jeweils ein umlaufendes Außen-
blech anvulkanisiert und ein umlaufendes Zwischen-
blech einvulkanisiert sind. Zwischen den Gelenkbuch-
senbereichen greift ein am inneren Metallteil radial ab-
stehender, umlaufender Anschlagbund ein, welcher sich
nach einem vorgegebenen relativ kleinen Federweg so-
wohl radial zum Aufnahmeauge hin als auch axial an den
Gelenkbuchsenbereichen in seiner Anschlagfunktion bei
entsprechender Lagerauslenkung abstützt. Für eine ge-
eignete Montage beim Einpressen der Gelenkbuchse in
das Aufnahmeauge wird diese zusammen mit einem die
Gelenkbuchse insgesamt umfassenden Montagerohr
eingepresst. Das Montagerohr wird zudem an jeweils
stirnseitigen Überständen für eine axiale Lagefixierung
in Teilabschnitten zu den Gelenkbuchsenbereichen so-
wie in Teilabschnitten zum Aufnahmeauge hin umgebör-
delt. Damit wird hier ein relativ verdrehweiches Gelen-
klager mit durch den radialen Anschlag nach einer ge-
ringen radialen Einfederung stark ansteigender radialer
Federkennung erhalten. In Axialrichtung ist dieses Ge-
lenklager jedoch verglichen mit der Radialrichtung we-
sentlich weicher. Obwohl hier in Radialrichtung hohe
Kräfte bei geringer Drehsteifigkeit aufgenommen werden
können, ist eine hohe Kraftaufnahme in Axialrichtung
nicht gegeben, so dass das Gelenklager für entsprechen-
de Einsätze wenig geeignet ist.
�[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Gelenklager
für elastische, hohe radiale Abstützkräfte und für elasti-
sche, hohe axiale Abstützkräfte bei geringer Verdrehstei-
figkeit zu schaffen.
�[0005] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 gelöst.
�[0006] Gemäß Anspruch 1 sind durch die Elastomer-
schicht wenigstens eine Eingriffausnehmung und darun-
ter zugeordnet im inneren Metallteil eine Abstützausneh-
mung angeordnet, wobei die Abstützausnehmung insei-
tig eine Elastomerauflage aufweist. Zwischen dem Auf-
nahmeauge und der Elastomerschicht ist ein Außenrohr-

teil eingesetzt, das wenigstens einen radial nach innen
gerichteten Abstützvorsprung aufweist, der durch die
Eingriffausnehmung in die Abstützausnehmung ein-
greift. Dieser Abstützvorsprung ist so zu dimensionieren,
dass er sich axial über die Elastomerauflage in der Ab-
stützausnehmung abstützt, so dass dadurch eine hohe
axiale Federkonstante vorliegt. Ebenso kann unmittelbar
oder nach kurzem radialen Einfederweg eine Abstützung
des Abstützvorsprungs jeweils am Boden der Ab-
stützausnehmung über eine dortige Elastomerauflage
erfolgen, wodurch auch eine hohe Radialfederkonstante
gegeben ist. Der Eingriff des wenigstens einen Abstütz-
vorsprungs in die jeweils zugeordnete Abstützausneh-
mung bzw. die zusammenwirkenden geometrischen For-
men der Abstützausnehmung und des Abstützvor-
sprungs sind zudem so zu dimensionieren, dass hier kei-
ne oder nur eine geringe Abstützfunktion in Verdrehrich-
tung, vorliegt, so dass eine Verdrehung mit geringer Ver-
drehsteifigkeit in der umfangsseitigen Elastomerschicht
aufgenommen wird.
�[0007] Gemäß Anspruch 2 ist der wenigstens eine Ab-
stützvorsprung unter Vorspannung im Elastomermateri-
al der Elastomerschicht in der Eingriffausnehmung und/
oder der Elastomerauflage in der Abstützausnehmung
eingesetzt. Damit besteht durch die Vorgabe einer sol-
chen Vorspannung mit eine Dimensionierungsmöglich-
keit für die axiale und radiale Federkennlinie. Beispiels-
weise kann jedoch auch für einen radialen Anschlag ei-
nes Abstützvorsprungs am Boden der Abstützausneh-
mung ein freier Federweg vorgesehen sein, nach dem
der Abstützvorsprung erst in seine Abstützposition an
der dortigen Elastomerauflage gelangt. Damit sind für
konkrete Anwendungen große Gestaltungsmöglichkei-
ten und genaue Anpassungen möglich.
�[0008] Mit Anspruch 3 wird vorgeschlagen mehrere
Abstützvorsprünge und zugeordnete Eingriffausneh-
mungen sowie Abstützausnehmungen umfangsseitig
verteilt anzuordnen.
�[0009] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form nach Anspruch 4 soll jedoch die wenigstens eine
Eingriffausnehmung und die zugeordnete Abstützaus-
nehmung als wenigstens eine in einer Radialebene seg-
mentweise oder bevorzugt insgesamt umlaufende Ein-
griff und Abstütznut ausgebildet sein. Am Außenrohrteil
ist dazu in einer Positivform ein umlaufender Abstütz-
bund ausgebildet, wobei die Elastomerschicht umlau-
fend in axial beabstandete Elastomerringschichten ge-
teilt ist. Bei einer umlaufenden Eingriff und Abstütznut ist
die erforderliche Verdrehweichheit gegeben, da für den
Abstützbund keine wesentliche Abstützung in Verdreh-
richtung vorliegt. Bei einer segmentweisen Ausbildung
ist zum Erhalt der Verdrehweichheit die Eingriff- und Ab-
stütznut in Umfangsrichtung länger als der jeweils ein-
greifende Abstützbundabschnitt auszuführen. In einer
besonders bevorzugten Weiterbildung nach Anspruch 5
liegt die Radialebene mit einem Abstützbund in der axia-
len Gelenkbuchsen- �Längsmitte. Damit liegen vorteilhaft
hinsichtlich der Lagerbelastungen und der Herstellung
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symmetrische Verhältnisse vor.
�[0010] Um das Außenrohrteil mit einem oder mehreren
radial nach innen weisenden Abstützvorsprüngen, ins-
besondere einem umlaufenden oder segmentweisen Ab-
stützbund vor dem Einpressvorgang auf die Gelenkbuch-
se aufsteckbar zu machen, wird mit Anspruch 6 vorge-
schlagen, das Außenrohrteil aus wenigstens zwei in
Längsrichtung geteilten Außenrohrschalenteilen herzu-
stellen, welche nach dem Einpressvorgang ringförmig
geschlossen sind. Alternativ dazu kann in einer Weiter-
bildung das Außenrohrteil nach Anspruch 7 aus zwei Au-
ßenrohrschalenteilen bestehen, die durch einen Längs-
spalt einerseits getrennt sind und gegenüberliegend an
einer materialeinheitlichen, durch eine Materialverdün-
nung gebildeten Scharnierachse aufklappbar verbunden
sind.
�[0011] Das Außenrohrteil nach Anspruch 8 kann als
Gussteil oder als Drehteil hergestellt sein, an dem durch
weitere Bearbeitung die Konturen für Abstützvorsprünge
und/ �oder Abstützbünde hergestellt sind. Alternativ dazu
kann nach Anspruch 9 ein Außenrohrteil in einem gege-
benenfalls kostengünstigeren Verfahren als
Fließpressteil oder als Blechprägeteil ausgebildet wer-
den. Bei einem Blechprägeteil kann der Abstützbund,
insbesondere ein umlaufender, längsmittiger Abstütz-
bund als nach radial innen weisende Prägefalte herge-
stellt sein. Die Prägefaltenstärke und damit die Stabilität
des Außenrohrteils kann, falls erforderlich, durch Blech-
einlegeteile in der Prägefalte erhöht werden.
�[0012] Nach dem Einpressen der Gelenkbuchse zu-
sammen mit dem Außenrohrteil in das Aufnahmeauge
wird ein starker Reibschluss zwischen der Innenseite des
Aufnahmeauges und der Außenseite des Außenrohrteils
hergestellt, der bei üblichen Betriebsbedingungen Rela-
tivbewegungen, insbesondere Verdrehungen und ein
axiales Auswandern aus dem Aufnahmeauge unterbin-
det. Falls erforderlich, kann jedoch nach Anspruch 10
einfach eine Axialfixierung dadurch hergestellt werden,
dass das Außenrohrteil im Herstellzustand axial länger
als das Aufnahmeauge ist und nach dem Einpressvor-
gang das Außenrohrteil mit beidseitig axial überstehen-
den Randkanten umlaufend oder bereichsweise nach ra-
dial außen zum Aufnahmeauge hin umgebördelt wird.
Dadurch erfolgt insbesondere eine verbesserte Axial-
kraftabstützung, die vom inneren Metallteil über den Ab-
stützvorsprung auf das Außenrohrteil und von dort über
den Reibschluss und zusätzlich über die vorstehende
Axialabstützung in das Aufnahmeauge eingeleitet wird.
�[0013] In einer bevorzugten Ausführungsform nach
Anspruch 11 sind die Gelenkbuchse und das innere Me-
tallteil sowie das Aufnahmeauge zylindrisch ausgeführt.
Grundsätzlich können jedoch auch andere prismatische
oder ovale Formen verwendet werden.
�[0014] In einer vorteilhaften Weiterbildung nach An-
spruch 12 ist auf der Elastomerschicht ein radial äußeres
umlaufendes Außenblech angehaftet, vorzugsweise an-
vulkanisiert und/ �oder in der Elastomerschicht wenig-
stens ein umlaufendes Zwischenblech eingebettet, vor-

zugsweise einvulkanisiert. Das Außenblech und/�oder
das wenigstens eine Zwischenblech weisen dabei im Be-
reich der Eingriffausnehmung ebenfalls zugeordnete
Blechausnehmungen auf, da auch hier durch diese
Blechausnehmungen der jeweils zugeordnete Abstütz-
vorsprung nach radial innen durchgreift.
�[0015] Für eine vereinfachte Herstellung sind nach An-
spruch 13 im Falle einer umlaufenden Blechausneh-
mung bei einer entsprechend umlaufenden Eingriffaus-
nehmung in der Elastomerschicht die jeweils zwei dann
gebildeten Blechringteile im Herstellzustand durch
Blechstege verbunden. Diese werden entweder vor dem
Eingriff des zugeordneten Abstützbunds, insbesondere
nach einem Vulkanisiervorgang herausgeschnitten oder
beim Eingriff des Abstützbunds abgeschert und wegge-
drückt.
�[0016] Im Zuge der Herstellung der Gelenkbuchse
kann es nach Anspruch 14 erforderlich sein, überschüs-
siges Elastomermaterial, insbesondere nach einem Vul-
kanisiervorgang, aus der Eingriffausnehmung und gege-
benenfalls aus der Abstützausnehmung herauszu-
schneiden.
�[0017] Für eine hohe Verdrehweichheit bei hoher Axi-
alfederkonstante und hoher Radialfederkonstante wird
nach Anspruch 15 die umfangsseitige Elastomerschicht-
dicke auf dem inneren Metallteil relativ dick im Vergleich
zur Elastomerauflage in der Abstützausnehmung dimen-
sioniert, vorzugsweise etwa in einem Dickenverhältnis
von ca. 3: �1.
�[0018] Für eine geeignete Aufbringung der erforderli-
chen hohen Vorspannung in der Elastomerschicht, wei-
sen gemäß Anspruch 16 die Elastomerschicht im nicht
vorgespannten Herstellzustand und gegebenenfalls das
Außenblech sowie Zwischenbleche einen Längsschlitz
auf, der sich vorzugsweise V- �förmig mit seiner Schlitz-
tiefe bis zum inneren Metallteil erstreckt. Im fertig mon-
tierten Zustand ist die Gelenkbuchse mit Außenrohrteil
mit gegenüber dem Aufnahmeauge im unbelasteten Zu-
stand größeren Durchmesser axial unter Aufbringung ei-
ner radialen Vorspannung in das Aufnahmeauge bei
dann geschlossenem Längsschlitz eingepresst.
�[0019] Für eine weitere Erhöhung der Axialfederkon-
stante wird mit Anspruch 17 vorgeschlagen, dass am in-
neren Metallteil wenigstens eine in Radialrichtung aus-
kragende Abstützschulter, vorzugsweise zwei zu beiden
Seiten einer umlaufenden längsmittigen Eingriffausneh-
mung angeordnete Abstützschultern angebracht sind.
�[0020] Gemäß Anspruch 18 wird als Elastomermate-
rial zweckmäßig ein vulkanisierbares Gummimaterial
verwendet.
�[0021] Das metallische Innenteil stellt das zweite La-
gerteil dar und ist beispielsweise mit einem Achskörper
oder einem Teil des Fahrzeugaufbaus zu verbinden. Da-
zu stehen nach Anspruch 19 an sich bekannte Anschlus-
stechniken zur Verfügung, beispielsweise als einseitig
oder beidseitig angebrachte Anschlusszapfen oder An-
schlusspratzen. Alternativ kann das metallische Innenteil
auch als stabiles Innenrohrteil mit einer axialen Durch-
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gangsbohrung zur Aufnahme einer Anschlussverschrau-
bung ausgeführt sein.
�[0022] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung nä-
her erläutert.
�[0023] Es zeigen: �

Fig. 1 einen Längsschnitt durch ein montiertes Ge-
lenklager,

Fig. 2 einen Längsschnitt durch eine Gelenkbuchse
im Herstellzustand als Bestandteil des Gelen-
klagers nach Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht der Gelenkbuchse nach
Fig. 2,

Fig. 4 eine Längsansicht eines Außenblechs bzw.
eines Zwischenblechs im Herstellzustand,

Fig. 5 eine Seitenansicht des Außenblechs/�Zwi-
schenblechs nach Fig. 4,

Fig. 6 einen Längsschnitt durch ein Außenrohrteil ei-
ner ersten Ausführungsform,

Fig. 7 eine Seitenansicht des Außenrohrteils nach
Fig. 6,

Fig. 8 einen Längsschnitt durch eine Gelenkbuchse
einer alternativen Ausführungsform,

Fig. 9 eine Seitenansicht der Gelenkbuchse nach
Fig. 8,

Fig. 10 einen Längsschnitt durch ein Außenrohrteil ei-
ner zweiten Ausführungsform,

Fig. 11 eine Seitenansicht des Außenrohrteils nach
Fig. 10, und

Fig. 12 sichelförmige Blecheinlegeteile, die im Au-
ßenrohrteil nach Fig. 10 verwendet sind.

�[0024] In Fig. 1 ist ein Längsschnitt durch ein zylindri-
sches Gelenklager 1 im fertig montierten Zustand dar-
gestellt, mit einer Gelenkbuchse 2, die aus einem inneren
Metallteil 3 einer umfangsseitig darauf angebrachten
Elastomerschicht 4, einem Außenrohrteil 5 und einem
Aufnahmeauge 6 besteht.
�[0025] Das innere Metallteil 3 weist als erstes Lagerteil
beidseitig in Richtung der Lagerachse 7 Anschlussprat-
zen 8, 8’ auf, mit denen durch Verschraubungen eine
erste Verbindung, beispielsweise zu einem Fahrzeug-
aufbauteil, hergestellt ist. Das Aufnahmeauge 6 ist bei-
spielsweise Bestandteil eines Achslenkers.
�[0026] Die einzelnen Bauteile des Gelenklagers 1 wer-
den weiter anhand der Figuren 2 bis 7 erläutert:
�[0027] In Fig. 2 ist ein Längsschnitt der Gelenkbuchse

2 im Herstellzustand gezeigt und in Fig. 3 eine Seiten-
ansicht. Am inneren Metallteil 3 ist wiederum die grund-
sätzlich zylindrische Form erkennbar mit den seitlichen
Anschlusspratzen 8, 8’. In einer Radialebene in der
Längsmitte ist im inneren Metallteil 3 eine umlaufende
Abstützausnehmung als Abstütznut 9 angebracht, wobei
an deren umlaufenden Rändern in Axialrichtung wirken-
de Abstützschultern 10, 10’ mit einer Auslaufschräge
auskragen. Die Abstütznut 9 ist inseitig mit einer Elasto-
merauflage 11 als Gummiauflage versehen. Auf die bei-
den durch die Abstütznut 9 beabstandeten Zylinderbe-
reiche des inneren Metallteils 3 sind als Elastomerschicht
4 jeweils Elastomerringschichten 12, 12’ mit Gummima-
terial aufvulkanisiert, an deren Umfangsbereichen je-
weils ein umlaufendes Außenblech 13, 13’ aufvulkani-
siert ist und in der Schichtdicke zwei radial übereinan-
derliegende Zwischenbleche 14, 14’ und 15, 15’ einvul-
kanisiert sind.
�[0028] Zudem weist die Elastomerschicht 4 bzw. die
Elastomerringschichten 12, 12’ einen V-�förmigen Längs-
schlitz 16 auf, der sich auch durch die Außenbleche 13,
13’ und die Zwischenbleche 14, 14’ und 15, 15’ bis zum
inneren Metallteil 3 erstreckt.
�[0029] In den Figuren 4 und 5 ist das radial innere Zwi-
schenblech mit seinen beiden Bereichen 14, 14’ in der
Größe entsprechend Fig. 1 dargestellt. Das Zwischen-
blech 14, 14’ ist ein gerolltes Rohr mit einem Längsspalt
17, welches in der Längsmitte Blechausnehmungen 18
aufweist, entsprechend etwa der Breite der Abstütznut
9, wobei die Blechausnehmungen 18 durch schmale
Blechstege 19, 19’ im Herstellzustand des Blechteils
überbrückt sind, so dass die beiden Zwischenblechbe-
reiche 14, 14’ als einstückiges Rohrteil zusammenhän-
gen. Zudem weisen die Zwischenbleche 14, 14’ Durch-
trittöffnungen 20 für den Gummi während des Vulkani-
sierprozesses auf. Das weitere Zwischenblech 15, 15’
sowie das Außenblech 13, 13’ sind mit den aus Fig. 2 zu
entnehmenden Abmessungen grundsätzlich gleich her-
gestellt.
�[0030] Zur Herstellung der Gelenkbuchse 4 werden
das innere Metallteil 3 und die durch die Blechstege 19
noch zusammenhängenden Zwischenbleche 14, 14’, 15,
15’ und das Außenblech 13, 13’ in eine Vulkanisierform
eingelegt, wobei beim Vulkanisiervorgang Gummi auch
in den Bereich zwischen die Elstomerringschichten 12,
12’ und überschüssiger Gummi gegebenenfalls zusätz-
lich zur Elastomerauflage 11 in die Abstütznut 9 gelangt.
Um die Gelenkbuchse 4 wie in Fig. 2 dargestellt zu er-
halten, ist es gegebenenfalls erforderlich, den hier über-
schüssig eingebrachten Gummi sowie die Blechstege (in
Fig. 2 unten beispielsweise zwischen den Außenblechen
13, 13’ strichliert dargestellt) auszuschneiden. Dadurch
wird zwischen den Elastomerringschichten 12, 12’ die
umlaufende Eingriffausnehmung 21 geschaffen.
�[0031] Vor dem Einpressen der Gelenkbuchse 2 in das
Aufnahmeauge 6 wird das Außenrohrteil 5 aufgesetzt,
das in Verbindung mit den Figuren 6 und 7 näher darge-
stellt ist. Das Außenrohrteil 5 besteht aus zwei Außen-
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rohrschalenteilen 22, 22’, die einerseits durch einen
Längsspalt 23 getrennt sind und andererseits gegen-
überliegend an einer durch eine Materialverdünnung ge-
bildeten Scharnierachse 24 zusammenhängend verbun-
den und aufklappbar sind. In der Längsmitte ist ein nach
radial innen ragender, weitgehend umlaufender Abstütz-
bund 25 ausgebildet. Das Außenrohrteil 5 ist in dieser
Ausführungsform als Drehteil hergestellt, wobei der Ab-
stützbund 25 durch weitere Bearbeitungen ausgebildet
ist.
�[0032] Das Außenrohrteil 5 wird im aufgeklappten Zu-
stand auf die Gelenkbuchse 2 aufgesteckt und rohrförmig
geschlossen, wobei der Abstützbund 25 in die Eingrif-
fausnehmung 21 und die Abstütznut 9 eingreift. In die-
sem Zustand ist der Außendurchmesser größer als der
Innendurchmesser des Aufnahmeauges 6. Beim Ein-
pressvorgang in das Aufnahmeauge 6 zum fertig mon-
tierten Zustand (Fig. 1) wird daher der Durchmesser der
Gelenkbuchse 2 mit dem Außenrohrteil 5 unter Schlie-
ßung deren, Längsspalte 16, 17, 23 verringert, wodurch
eine radiale Vorspannung in der Elastomerschicht 4 bzw.
den Elastomerringschichten 12, 12’ aufgebaut wird.
Durch Gummiverdrängung in der Elastomerschicht 4 und
die in der Abstütznut von vornherein eingebrachte Ela-
stomerauflage 11 wird der Abstützbund 25 in der in Fig.
1 gezeigten Weise jeweils seitlich im Elastomermaterial
eingespannt, wobei er sich bei einer axialen Lageraus-
lenkung, insbesondere an einer Seitenwange der Ab-
stütznut 9 über die dortige Elastomerauflage 11 mit hoher
Axialfederkonstante abstützt. Zudem kann sich der Ab-
stützbund bereits ohne radiale Lagerbelastung über die
Elastomerauflage 11 am Boden der Abstütznut 19 mit
hoher radialer Federkonstante abstützen, wie dies in der
unteren Hälfte von Fig. 1 gezeigt ist. Alternativ kann dort
auch ein Spalt 26 vorgesehen sein, wie im oberen Be-
reich von Fig. 1 dargestellt. Bei einer radialen Lagerbe-
lastung gelangt der Abstützbund 25 erst nach dem
Durchgang der Spaltbreite am Boden der Abstütznut 9
zur Anlage, was dann zu einer progressiv steil anstei-
genden Federkennlinie führt.
�[0033] Das Außenrohrteil 5 ist im Herstellzustand axial
länger als das Aufnahmeauge 6, so dass das Außen-
rohrteil 5 nach dem Einpressen in das Aufnahmeauge 6
mit Randbereichen beidseitig übersteht. Diese Randbe-
reiche sind, wie in Fig. 1 dargestellt, zur Axialabstützung
und Axialsicherung nach radial außen auf die Aufnah-
meaugenseitenränder jeweils mit einem Bördelrand 27,
27’ umgebördelt. Die axiale und radiale Abstützung er-
folgt im wesentlichen über den Abstützbund und die re-
lativ dünnwandige Elastomerauflage in der Abstütznut 9
des inneren Metallteils 3, während die Verdrehung bei
relativ geringer Verdrehsteifigkeit in den relativ dicken
Elastomerringschichten 12, 12’ aufgenommen wird, wo-
bei die darin angebrachten Blecheinlagen die radiale
Tragfähigkeit und axiale Steifigkeit zusammen mit den
Abstützschultern 10, 10’ unterstützen.
�[0034] In den Figuren 8 und 9 ist eine alternative Aus-
führungsform einer Gelenkbuchse 2 dargestellt, wobei

der Unterschied in einer anderen Anschlusstechnik für
das innere Metallteil 3 besteht, welches anstelle von An-
schlusspratzen 8, 8’ eine axial durchgehende Bohrung
28 zur Aufnahme eines (nicht dargestellten) Schrauben-
bolzens für eine Anschlussverschraubung aufweist. Im
übrigen ist die Ausbildung und Funktionsweise gleich der
Ausführungsform nach den Figuren 2 und 3.
�[0035] In den Figuren 10 und 11 ist eine alternative
Ausführungsform eines Außenrohrteils 5. dargestellt,
wobei der Unterschied hier im Vergleich zur Ausfüh-
rungsform nach den Figuren 6 und 7 in einer anderen
Ausbildung und Herstellung des Abstützbunds 25 liegt.
Dazu ist das Außenrohrteil 5 hier als Blechprägeteil aus-
geführt, wobei der Abstützbund 25 als nach radial innen
weisende Prägefalte 29 ausgeführt ist. Zwischen den da-
bei benachbarten Wandstärken der Prägefalte 29 ist zur
Erhöhung der Stabilität und für eine zusätzliche axiale
Verbreiterung jeweils in den Außenrohrschalenteilen 22,
22’ ein sichelartig ausgebildetes Blecheinlegeteil 30, 30’
(Fig. 12) mit eingepresst.

Patentansprüche

1. Gelenklager, insbesondere an einer Vorderachse ei-
ner Einzeiradaufhängung eines Nutzfahrzeugs
mit einer Gelenkbuchse (2) als Elastomermetallteil
bestehend aus einem inneren Metallteil (3) als ersten
Lagerteil, das insbesondere mit einem Fahrzeugauf-
bau verbindbar ist, und auf dem eine umfangsseitige
Elastomerschicht (4) festhaftend angebracht, vor-
zugsweise eine Gummischicht aufvulkanisiert ist,
und mit einem Aufnahmeauge (6) als zweitem La-
gerteil, in das die Gelenkbuchse (2) mit radialer Vor-
spannung in der Elastomerschicht (4) eingepresst
ist, �
dadurch gekennzeichnet, �
dass durch die Elastomerschicht (4) wenigstens ei-
ne Eingriffausnehmung (21) und darunter zugeord-
net im inneren Metallteil (3) eine Abstützausneh-
mung (9) angeordnet sind, wobei die Abstützaus-
nehmung (9) inseitig eine Elastomerauflage (11) auf-
weist,�
dass zwischen dem Aufnahmeauge (6) und der Ela-
stomerschicht (4) ein Außenrohrteil (5) eingesetzt
ist, das wenigstens einen radial nach innen gerich-
teten Abstützvorsprung (25) aufweist, der durch die
Eingriffausnehmung (21) in die Abstützausnehmung
(9) eingreift.

2. Gelenklager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der wenigstens eine Abstützvor-
sprung (25) unter Vorspannung im Elastomermate-
rial der Elastomerschicht (4) in der Eingriffausneh-
mung (21) und/�oder der Elastomerauflage (11) in der
Abstützausnehmung (9) eingesetzt ist.

3. Gelenklager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass mehrere Abstützvorsprünge
(25) und zugeordnete Eingriffausnehmungen (21)
und Abstützausnehmungen (9) umfangsseitig ver-
teilt angeordnet sind.

4. Gelenklager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Eingrif-
fausnehmung und die zugeordnete Abstützausneh-
mung als wenigstens eine insgesamt oder segment-
weise in einer Radialebene umlaufende Eingriffaus-
nehmung (21) und Abstütznut (9) ausgebildet sind
mit einem in entsprechend einer Positivform ausge-
bildeten Abstützbund (25) am Außenrohrteil (5), so
dass die Elastomerschicht (4) umlaufend oder seg-
mentweise in axial beabstandete Elastomerring-
schichten (12, 12’) geteilt ist.

5. Gelenklager nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Radialebene mit dem Abstütz-
bund (25) in der axialen Gelenkbuchsen-�Längsmitte
liegt.

6. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Außenrohrteil (5)
aus wenigstens zwei in Längsrichtung geteilten Au-
ßenrohrschalenteilen (22, 22’) besteht.

7. Gelenklager nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Außenrohrteil (5) aus zwei Au-
ßenrohrschalenteilen (22, 22’) besteht, die durch ei-
nen Längsspalt (23) getrennt und gegenüberliegend
an einer materialeinheitlichen, durch eine Material-
verdünnung gebildeten Scharnierachse (24) auf-
klappbar verbunden sind.

8. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Außenrohrteil (5)
als Gussteil oder als Drehteil gefertigt ist, an dem
durch weitere Bearbeitung Konturen für Abstützvor-
sprünge und/�oder Abstützbünde (25) ausgebildet
sind.

9. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Außenrohrteil (5)
mit einem umlaufenden, längsmittigen Abstützbund
(25) als Fließpressteil oder als Blechprägeteil aus-
gebildet ist und bei dem Blechprägeteil der Abstütz-
bund (25) als nach radial innen weisende Prägefalte
(29) hergestellt ist, deren Stärke in Axialrichtung ge-
gebenenfalls durch vorzugsweise sichelartige
Blecheinlegeteile (30, 30’) erhöht ist.

10. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Außenrohrteil (5)
im Herstellzustand axial länger als das Aufnahme-
auge (6) ist und nach dem Einpressen der Gelenk-
buchse (2) zusammen mit dem Außenrohrteil (5) in
das Aufnahmeauge (6), das Außenrohrteil (5) mit

beidseitig axial überstehenden Randkanten umlau-
fend oder bereichsweise als Axialabstützung und
Axialsicherung nach radial außen zum Aufnahme-
auge (6) hin mit einem Bördelrand (27, 27’) umge-
bördelt ist.

11. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gelenkbuchse
(2), das innere Metallteil (3) und das Aufnahmeauge
(6) zylindrisch ausgeführt sind.

12. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass auf der Elastomer-
schicht (4) ein radial äußeres, umlaufendes Außen-
blech (13, 13’) angehaftet, vorzugsweise anvulkani-
siert ist und/�oder in der Elastomerschicht (4) wenig-
stens ein umlaufendes Zwischenblech (14, 14’; 15,
15’) eingebettet, vorzugsweise einvulkanisiert ist,
wobei das Außenblech (13, 13’) und/�oder das we-
nigstens eine Zwischenblech (14, 14’; 15, 15’) im
Bereich der Eingriffausnehmung (21) ebenfalls zu-
geordnete Blechausnehmungen (18) aufweist.

13. Gelenklager nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Falle einer umlaufenden
Blechausnehmung (18) die dann vorliegenden zwei
Blechringteile im Herstellzustand durch Blechstege
(19, 19’) verbunden sind, die vor dem Eingriff des
Abstützbunds (25), insbesondere nach dem Vulka-
nisiervorgang herausgeschnitten oder beim Eingriff
des Abstützbunds (25) dadurch abgeschert und
weggedrückt werden.

14. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass überschüssiges
Elastomermaterial, insbesondere nach einem Vul-
kanisiervorgang, aus der Eingriffausnehmung (21)
und gegebenenfalls aus der Abstützausnehmung (9)
herausgeschnitten ist.

15. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass im fertig montier-
ten und vorgespannten Zustand die umfangsseitige
Dicke der Elastomerschicht (4) auf dem inneren Me-
tallteil (3) relativ dick im Vergleich zur Elastomerauf-
lage (11) in der Abstützausnehmung (9) ist.

16. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass im nicht vorge-
spannten Herstellzustand die Elastomerschicht (4)
und gegebenenfalls das Außenblech (13, 13’) und
das wenigstens eine Zwischenblech (14, 14’; 15, 15’)
einen zugeordneten Längsschlitz (16) aufweisen,
der sich vorzugsweise V-�förmig mit seiner Schlitz-
tiefe bis zum inneren Metallteil (3) erstreckt, wobei
im fertig montierten Zustand die Gelenkbuchse (2)
mit dem Außenrohrteil (5) mit gegenüber dem Auf-
nahmeauge (6) im unbelasteten Zustand größeren
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Durchmesser axial unter Aufbringung einer radialen
Vorspannung in das Aufnahmeauge (6) bei ge-
schlossenem Längsschlitz (16) eingepresst ist.

17. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass am inneren Me-
tallteil (3) wenigstens eine in Radialrichtung auskra-
gende Abstützschulter, vorzugsweise zwei zu bei-
den Seiten einer umlaufenden, längsmittigen Ab-
stütznut (9) angeordnete Abstützschultern (10, 10’)
angebracht sind.

18. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass das Elastomerma-
terial ein vulkanisierbares Gummimaterial ist.

19. Gelenklager nach einem der Ansprüche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass am inneren Me-
tallteil (3) einseitig oder beidseitig Anschlusszapfen
oder Anschlusspratzen (8, 8’) angebracht sind oder
das innere Metallteil (3) ein Innenrohrteil mit einer
Bohrung (28) zur Aufnahme einer Anschlussver-
schraubung ist.
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